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Abstract 



A composite material consists of a base material with a polymeric surface coating with additives of different 
properties. The coating is formed in a number of layers with different additive composition or concentration. 
An Independent claim is also included for the process of applying the different polymer layers, e.g. in liquid 
form, and bonding them by heating. The application of each layer is controlled against set values by signals 
from sensors. 
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@ Werkstoffverbund mit Kunststoffuberzug auf Basis einer Polymerbeschichtung, Verfahren sowie Vorrichtung 
zu dessen Herstellung 

@ Die Erfindung betrifft einen Werkstoffverbund, beste- 
hand aus einem Grundwerkstoff und einerin auf Basis 
mindestens eines Polymerwerkstoffes gebildeten Uber- 
zug, der wenigstens eine in die Matrix des Polymerwerk- 
stoffes eingelagerte, eigenschaftsverandernde Kompo- 
nente beinhaltet. Unn die durch den Kunststoffuberzug 
bestimmten Oberflacheneigenschaften des Werkstoffver- 
bundes anwendungsbezogen gezielt vorgeben und ein- 
stellen zu konnen, so dalS sich der Werkstoffverbund auch 
bei Komplexbeanspruchungen einsetzen lafit, wird mit 
der vorliegenden Erfindung vorgeschlagen, daB der 
Kunststoffuberzug aus mehreren schichtartigen Berei- 
chen gebitdet ist, von denen zumindest einer die eigen- 
schaftsverandernde Komponente beinhaltet. 
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Besehreibung 



Die Erfindung betrifTl cincn WerkslofFverbund, bestehend 
aus cincm GrundwcrkslofT und eincm auf Basis mindestens 
cines PolymcrwerkslofTcs gebildelen Uberzug, dcr wenigr 5 
slens einc in die Matrix des PolymcrwcrkstofTes cingela- 
gcrtc, cigenschaftsverandemdc Komponenlcn bcinhaltet. 

Die Erfindung beirifft femcr cin Vcrfahren zur Herstel- 
lung eines Werkstoffverbundes, bci dem mindestens ein Po- 
ly mcrwerksioff untcr Zugabe wenigstens einer eigcnschafts- lo 
vcrandemden Komponcnte auf die zu beschichtende Ober- 
flachc aufgetragen und durch anscliIicBendes Erwarmen ver- 
nctzt wird. 

Die Erfindung betrifTt desweileren eine Vorrichtung mit 
einer den Polymerwerkstoff auf die zu beschichtende Ober- 15 
flache auftragcndcn Anordnung. 

Die Herstellung eines Werkstoffverbundes aus einem 
GrundwerkslofT und einem auf die Oberflache des Grund- 
werkstoffes aufgetragenen Uberzug aus KunststofF ist aus 
dem Stand der Technik hinlanglich bekannt. Die Eigen- 20 
schaften eines solchen Werkstoffverbundes konnen dabei 
fiir den jeweiligen Anwendungsfall durch die Wahl der Ma- 
terialien variiert werden, wobei die Form, die Steifigkeit und 
die Festigkeit des Werkstoffverbundes durch den Grund- 
werkstoff und die Oberflacheneigenschaften durch den 25 
Kunststoffiiberzug bestimmt werden. 

Gangige Praxis ist es, den Kunststoffiiberzug auf Basis ei- 
nes Polymerwerkstoffes, wie Z. B. eines Duroplast- oder 
Thermoplastwerkstoffes, herzustellen, wobei in die Matrix 
des Polymerwerkstoffes Zusatzliche Komponenten eingela- 30 
gert werden konnen, wodurch eine Veranderung der Ober- 
flacheneigenschaften ermoglicht wird. So ist beispielsweise 
aus der EP 0 667 931 Bl eine Kolben-Zylinder-Einheit be- 
kannt, bei der die Zylinderinnenoberflache des Kolbens mit 
einer Kunststoffschicht versehen ist, die mindestens eine 35 
Komponente zur Verbesserung der Trockenschmiereigen- 
schaften enthalt. Femer ist es aus dieser Druckschrift be- 
kannt, daB als Kunststoff ein dreidimensional vemetzender 
Duroplaststaub oder -pulver auf die zu beschichtende Zylin- 
derinnenoberflache aufgetragen und mindestens das Duro- 40 
plast anschlieBend durch Erwarmen vemetzt wird. Dem Du- 
roplaststaub oder -pulver werden vor dem Auftrag auf die zu 
beschichtende Zylinderinnenoberflache Zusatzliche Kom- 
ponenten in Form von Additiven beigegeben, wobei minde- 
stens eine Komponente die Trockenschmiereigenschaften 45 
der Zylinderinnenoberflache verbessert. 

Nachteilig bei den vorbekannten Wcrkstoffverbunden ist 
jedoch, daB die Moglichkeiten der gezielten EinfluBnahme 
auf die durch den Kunststoffiiberzug bestimmten Oberfla- 
cheneigenschaften des Werkstoffverbundes nicht ausrei- 50 
chen, um auch Komplexbeanspruchungen des Werkstoff- 
verbundes gerechi zu werden. 

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zu- 
grunde, einen aus einem Grundwerkstoff und einem Kunst- 
stoffiiberzug bestehenden Werkstoff verb und dahingehend 55 
weiterzubilden, daB die durch den Kunststoffiiberzug be- 
stimmten Oberflacheneigenschaften anwendungsbezbgen 
geziell vorgeb- und einstellbar sind, so daB sich der Werk- 
stoffverbund auch bei Komplexbeanspruchungen gezielt 
einsetzen laBt. 60 

Zur technischcn Losung dieser Aufgabe wird beziiglich 
des eingangs genannten Werkstoffverbundes vorgeschlagen, 
daB dcr Kunststoffiiberzug aus mehreren schichtartigen Be- 
reichen gebildet ist, von denen zumindesl einer die eigcn- 
schafts verandemde Komponente beinhaltet. 65 

Mit dem erfindungsgemaBen Werkstoffverbund wird 
demzufolge vorgeschlagen, den auf die Oberflache des 
Grundwerkstoffes aufgebrachte Kunststoffiiberzug aus 



mehreren schichtartigen Bercichen aufzubauen und Schich- 
len untcrschiedlicher Zusammcnsetzung zu schaffen, die in 
ihren Eigcnschaften voneinandcr unabhangig einstellbar 
sind. Mit Vorteil wird zudem vorgeschlagen, daB sich die 
einzelncn schichtartigen Bcreiche beziiglich der eingelager- 
ten, eigenschaftsverandemden Komponenten und/oder be- 
ziiglich der verwendeten Polymcrwerkstoffe unierscheiden, 
wodurch die in den einzelncn Bercichen geforderten Eigcn- 
schaften auch hinsichtlich sehr komplexer Beanspruchun- 
gen gezielt auswahlcnbar und anwendungsspezifisch fest- 
legbar sind. 

GcmaB einem weitcren vorteilhaften Vorschlag der Erfin- 
dung variiert die Konzentration der in einem schichtartigen 
Bereich cingelagerten, eigenschaftsverandemden Kompo- 
nenten in Schichtdickenrichtung. Die Auslegung der 
Schichteigenschafien in Abhangigkeit von der Schichidicke 
ist dabei insbesondcre dann von Vorteil, wenn zwischen 
Zwei unlerschiedlichen Schichtcn bzw. zwischen dem 
Grundwerkstoff und der ersten Schicht ein flicBender Ubcr- 
gang geschaffen werden soli. 

Mit besonderem Vorteil wird desweiteren vorgeschlagen, 
daB die einzelncn schichtartigen Bereiche der Oberfiachen- 
kontur des Grundwerkstoffes folgend iibcreinander und/ 
oder nebeneinander angeordnet sind. Durch die Ausbildung 
von sowohl iibcreinander als auch nebeneinander angeord- 
neter, schichtartiger Bereiche ist die Erzeugung beanspru- 
chungsabhangiger Schichteigenschafien nicht nur auf den 
funktionsbezogenen Ort der Beanspruchung begrenzt.. son- 
dem auch in Abhangigkeit von der Tiefenwirkung der Bean- 
spruchung einstellbar. 

Durch den erfindungsgemaBen Werkstoffverbund wird in 
vorteilhafter Weise die Moglichkeii gegeben, einen Grund- 
werkstoff mit einem Zusammenhangenden Kunststoffiiber- 
zug zu versehen und dabei einen Kunststoffiiberzug zu 
schaffen, der in verschiedenen Bercichen sowohl eine unter- 
schiedliche Zusanrmiensetzung als auch einen unterschiedli- 
chen Aufbau aufweist und somit hinsichtlich der in den ein- 
zelncn Bercichen geforderten Eigcnschaften gezielt einstell- 
bar ist. Zu erzeugende Oberflacheneigenschaften konnen 
beispielsweise sein: Dichtungsvermogen, Kratz- und 
Schlagbestandigkeit, Vertraglichkeit mit Schmierstoffen, 
Farben und Hydraulikmedien, stromungstechnische Eigcn- 
schaften, Reinigungsfahigkeit, Hane oder Recyclingfahig- 
keil. Dabei konnen in den unterschiedlichen Bercichen des 
Kunststoffiiberzuges verschiedene Polymermairizen vorlie- 
gen, in denen unterschiedliche eigenschaftsverandemde 
Komponenten eingelagert sind. Auch konnen die einzelncn 
Bereiche einschichtig strukturiert sein, wobei die Konzen- 
tration der cingelagerten, eigenschaftsverandemden Kom- 
ponenten in Schichtdickenrichtung variiert. Der schichtar- 
tige Aufbau des Kunststoffiiberzuges und die Moglichkeiten 
der gezielten EinfluBnahme auf die Eigenschaften der ein- 
zelncn Bereiche gestatten es somit in vorteilhafter Weise, 
anwendungsspezifische Eigenschaftsprofile zu schaffen, so 
daB ein Werkstoffverbund zur Verfiigung steht, der in vielen 
Bercichen einsetzbar ist. Mogliche Einsatzgebiete konnen 
beispielsweise die Lebensmittel- und Pharmaindustrie, die 
Umweltschutz-, Verbindungs- und Antriebstechnik, die 
Schiffahrt, Fluidenergiesysteme oder die Chemie- und Au- 
lomobilindustrie sein. 

Beziiglich des eingangs genannien Vcrfahrens zur Her- 
stellung eines solchen Werkstoffverbundes wird als techni- 
sche Losung der Aufgabe vorgeschlagen, daB der Polymer- 
werkstoff in Abhangigkeit dcr beigemengtcn, eigenschafts- 
verandemden komponenten schichiartigc Bereiche ausbil- 
dcnd aufgetragen wird. 

Zur Ausbildung des erfindungsgemaBen Werkstoffver- 
bundes ist es fiir einen Auftrag des Polymerwerkstoffes 
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nicht erfordcrlich, die Obcrflachen des zu beschichtenden 
Grundwerkstoffes zu behandcln. Es konnen jedoch zur Er- 
zeugung bcstimmter Eigenschaften samtliche mechanische 
und/odcr chcmische Konversionsvcrfahren Anwendung fin- 
den. Als bcschichtungsfahige Grundwerkstoffe kommen 5 
alle bekannten metal lisch en KonstruktionswerkstofFe (z. B. 
Eisen-, Kobalt-, Kupfcr-, Magnesium-, Tiian-Basislegierun- 
gen) sowie Keramiken und Naturslo fie in Betracht. Auch 
sind gegossenc, geschmiedele, gesinierte oder gezogene so- 
wie gewalzle Halbzeugc oder Fertigprodukte beschichtbar. lo 

GemaB eincm besondcrs vorteilhaften Vorschlag der Er- 
findung wird dcr PolymerwerkstofT in einem Arbeitsgang 
mit den eigcnschaftsvcrandemden Komponenlcn vermengt 
und auf die zu bcschichtende Obernache aufgetragen. Auf 
dicsc Weise konnen in einem Beschichtungsvorgang sowohl 15 
Schichtbercichc mil unlerschiedlicher Zusammensetzung 
als auch ortlich unterschicdiiche Schichtdicken erzeugt wer- 
den. Auch lasscn sich beanspruchungsabhangige Schichtei- 
genschaften sowohl funktionsbezogen als auch in Abhan- 
gigkeit von der Tiefenwirkung der Beanspruchung in einem 20 
Arbeitsgang gezielt einstellen. Altemativ hierzu ist es auch 
moglich, daB dem Polymerwerksloff vor einem Auftrag auf 
die zu beschichtendc Oberflache die eigensc hafts verandem- 
den Komponenten beigemengt werden. Bei dieser altemati- 
ven Ausgeslaltung des Verfahrens werden die aufzutragen- 25 
den Matrix- und Einlagerungswerkstoffe vor einem Auftrag 
auf die zu bcschichtende Oberflache miteinander vermischt 
und anschlieBend in zeitlich aufeinanderfolgenden Arbeits- 
schritten schichtweise auf den Grundwerkstoff aufgetragen. 

GemaB einem weiteren vorteilhaften Vorschlag der Erfin- 30 
dung werden sowohl der Polymerwerkstoff als auch die in 
den Polymerwerkstoff einzulagemden Komponenten in 
Staub- oder Pulverform auf die Oberflache des zu beschich- 
tenden Grundwerkstoffes aufgetragen. Als alternative Auf- 
tragungsmoglichkeit ist auch der Auftrag in fliissiger Form 35 
moglich. 

GemaB einem weiteren vorteilhaften Vorschlag der Erfin - 
dung wird als Matrixwerkstoff eine Kombination unter- 
schiedlicher Polymerwerkstoffe verwendet. Dabei konnen 
als Matrixwerkstoffe fiir die einzubettenden Komponenten 40 
alle Poly merkwerks toff e (Thermoplaste, Duroplaste, Ela- 
stomere) Verwendung finden, Durch die Kombination unter- 
schiedlicher Polymerwerkstoffe zu einem Matrixwerkstoff 
konnen die Eigenschaften eines schichtartigen Bereiches 
des Kunststoffuberzuges in vorteilhafter Weise zusatzlich 45 
beeinfluBt werden. 

GemaB einem weiteren vorteilhaften Vorschlag der Erfin- 
dung konnen als eigenschaftsverandemde Komponenten so- 
wohl mitvemetzende als auch nicht mitvemetzende Kompo- 
nenten beigcgeben werden. Mogliche eigenschaftsveran- 50 
demde Komponenten sind beispiels weise metallische und 
nichimetallische Hartstoffe (Z. B. Karbide, Nitride, Oxide 
und Nichl-Oxide), Festschmierstoffe (Z. B. Graphit, Kohle, 
M0S2), reine Metalle (Z. B. Eisen, Nickel, Zinn, Kupfer) 
und Legierungen sowie Korrosionsinhibitoren. Samtliche 55 
Einlagerungsstoffe konnen dabei in unterschiedlichen Kor- 
nungen eingesetzt werden. 

Die Ausbildung des Kunststoffiiberzuges erfolgt durch 
Erwarmung und der daraus resultierenden Vemetzung des 
unter Zugabe wcnigstens einer eigenschaftsverandemden 60 
Komponente auf die zu bcschichtende Oberflache des 
Grundwerkstoffes aufgetragenen Polymerwerkstoffes. Da- 
bei kann die Vemetzung des Polymerwerkstoffes durch aus- 
reichende Erwarmung des zu beschichtenden Grundwerk- 
stoffes entweder vor einem Auftrag oder nach einem Auf- 65 
trag des Polymerwerkstoffes durchgefuhrt werden. In jedem 
Fall ist aber zu beachten» daB bei der Verwendung von Ma- 
gnesium als eigenschaftsverandemde Komponente die Er- 



wamnungstcmpcratur untcrhalb ca. 200°C liegt. GemaB ei- 
nem weiteren vorteilhaften Vorschlag der Erfindung kann 
die Vemetzung des PolymerwcrkstofTcs zusatzlich durch die 
Verwendung eines clektrostatischen Feldes oder wellenlan- 
genspezifischer Strahlungsantcilc unterstutzt werden. 

GemaB einem weiteren vorteilhaften Vorschlag der Erfin- 
dung werden mit dem erfindungsgemafien Verfahren 
schichtartige Bereiche mit unlerschiedlicher Schichtdicke 
ausgebildct. Somil konnen in vorteilhafter Weise Funktions- 
bercichc mit unterschiedlichen Eigenschaften schichtartig 
hergestellt und, bezogen auf die Schichtdicke, Gradienten- 
werkstoffe benotigter Dicke erzeugt werden. 

Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren wird es in vorteil- 
hafter Weise ermoglicht, einen Werkstoffverbund herzustel- 
len, dessen Polymeriiberzug mit ortlich unterschiedlichen 
und uber die Dicke der Schicht veranderlichen Eigcn- 
schaftsprofilen aufgebaut ist. Dabei lassen sich anwen- 
dungsspezifisch die Eigenschaften des Polymeruberzuges 
durch die gezielte Wahl der Matrix- und Einlagerungswerk- 
stoffe einstellen. 

Beziiglich der eingangs genannten Vorrichtung wird zur 
tcchnischen Losung der Aufgabe vorgeschlagen, daB eine 
Zuruhrungsrichtung vorgesehen ist, die dem Polymerwerk- 
stoff eigenschaftsverandemde Komponenten beimengt. 

In vorteilhafter Weise erfolgt mit der erfindungsgemaBen 
Vorrichtung die zur Schichtausbildung notige Vermischung 
der unterschiedlichen Matrix- und Einlagerungswerkstoffe. 
GemaB einem vorteilhaften Vorschlag der Erfindung werden 
die eigenschaftsverandemden Komponenten dem Polymer- 
werkstoff zeitgleich mit dessen Auftrag auf die zu beschich- 
tendc Oberflache beigemengt, so daB die Vermischung von 
Matrix- und Einlagemngswerkstoffen sowie der schichtar- 
tige Auftrag Zur Erzeugung verschiedener Schichtbereiche 
mit unlerschiedlicher Zusammensetzung in einem Arbeits- 
gang erfolgt. GemaB einer altemativen Ausgeslaltung der 
erfindungsgemaBen Vorrichtung erfolgt eine Vermischung 
von Matrix- und Einlagerungswerkstoff durch die Zufuh- 
rungseinrichtung vor dem Auftrag auf die zu beschichtendc 
Oberflache. 

GemaB einem weiteren vorteilhaften Vorschlag der Erfin- 
dung ist eine Regelungseinrichtung vorgesehen. die mit ei- 
ner MeBeinrichtung die Zufiihrung der eigenschaftsveran- 
demden Komponenten nach Art und Menge erfaBl und ein 
der Art/oder Menge entsprechendes Signal abgibt und die 
dieses Signal mit einer vorgebbaren ReferenzgroBe vcr- 
glcicht und bei Gleichheil die Zufiihrung beendel. Dabei 
liegt der besondere Vorteil einer solchen Regelungseinrich- 
tung darin, daB der Mischvorgang von Matrix- und Einlage- 
rungswerkstoff automatisierbar ist und daB eine solche Vor- 
richtung im Zusammenhang mit einem Zeilgleichen Auftrag 
auf die zu bcschichtende Oberflache wenig anfallig fiir Sto- 
rungen ist. 

Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren sowie mil der er- 
findungsgemaBen Vorrichtung zur Durchfiihrung des Ver- 
fahrens wird die Herstellung eines aus einem Gmndwerk- 
sioff und einem Kunsistoffuberzug bestehenden WerkstolT- 
verbundes vorgeschlagen, wobei es der schichtartige Auf- 
bau des Kunststoffuberzuges in vorteilhafter Weise ermog- 
licht, anwendungsbezogen Funktionsbereiche auszubildcn 
und orthch unterschicdiiche sowie hinsichtlich der Schicht- 
dicke des Kunststoffuberzuges veranderliche Eigenschafls- 
profile zu erzeugen. Hinsichtlich mechanischer - thermi- 
scher - chemischer - elektrochemischer - Komplexbean- 
spruchungen sind die durch den KunststofTuberzug bc- 
stimmien Oberflacheneigenschaflcn somil gezielt fiir den jc- 
weiligen Anwendungsfall einstellbar. 

Weiiere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung ergeben 
sich aus der folgenden Beschreibung anhand der Zcichnun- 
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gen. Dabci Zeigcn: 

Fig. 1 schematischc SchnittdarsLcllung cines aus einem 
Grundwerkslofr und einem Kunslstoffliberzug bestchenden 
Werkstoffverbundes; 

Fig. 2 schematischc Detaildarstellung eincs Funktionsbe- 5 
reiches des Kunststoffuberzuges nach Fig. 1. 

Fig. 1 Zcigl in einer schcmatischen Schnilldarstellung ei- 
nen Werksloffverbund, beslehend aus einem Grundwerk- 
stoff 1 und einem auf Basis mehrerer unterschiedlicher Po- 
lymerwerkstoffe gebildeten Kunststoffiiberzug 2. Der 10 
KunstslofTiiberzug 2 ist seincrscils aus mehrcren schichtarti- 
gen Bereichen aufgebaut, die der Kontur des Grundwerk- 
siofTes folgend nebeneinander angeordnet sind und die 
Funktionsbcreiche A, B, C und D ausbilden. Auch enthall 
der Kunststoffiiberzug 2 in die Matrizen der Polymerwerk- 15 
sloffe cingeiagerte, eigenschaftsverandcmdc Komponenten. 

Die einzclnen schichtartigen Funktionsbcreiche A bis D 
des Kunststoffuberzuges 2 unterschciden sich hinsichtlich 
der in den einzelnen Funktionsbereichen eingelagerten, ei- 
genschaftsverandemden Komponenten und/oder hinsicht- 20 
lich der verwendetcn Polymerwerkstoffe. So besteht bei- 
spielsweise der Kunststoffiiberzug im Funktionsbereich A 
aus einem Polymerwerkstoff mit der Matrixstruktur Mj . In 
diesem Polymerwerkstoff sind die eigenschaftsverandemde 
Komponenten Ej, E2 bis E, in einer Konzentration von je- 25 
weils Ci, C2 bis E^ eingelagert. Der Kunststoffiiberzug 2 ist 
im Funktionsbereich B ebenso wie im Funktionsbereich A 
auf Basis eines Polymerwerkstoffes mit der Matrixstruktur 
Ml aufgebaut. enthalt jedoch im Unterschied zum Funk- 
tionsbereich A lediglich eine eigenschaftsverandemde 30 
Komponente Ey in der Konzentration Cy. Im Funktionsbe- 
reich C ist der Kunststoffiiberzug 2 durch einen Polymer- 
werkstoff mit der Matrixstruktur M2 gebildet. Innerhalb die- 
ses Funktionsbereiches sind keine eigenschaftsverandem- 
den Komponenten in der Matrix M2 des Polymerwerkstoffes 35 
eingelagert. Der Funktionsbereich D des Kunststoffuberzu- 
ges 2 ist schlieBlich ebenso wie der Funktionsbereich C auf 
Basis des Polymerwerkstoffes mit der Matrixstruktur M2 
aufgebaut. Im Untersclxied zum Funktionsbereich C sind je- 
doch innerhalb des Funktionsbereiches D die eigenschafts- 40 
verandemden Komponenten Ex in der Konzentration Qt 
und Ez in der Konzentration Cz in der Matrix M2 eingela- 
gert. 

In dem Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 1 ist der erzeugte 
Oberflaehenzustand des Grundwerkstoffes 1 bearbeitungs- 45 
bedingt in den Funktionsbereichen B bis D gedreht und im 
Funktionsbereich A zusatzlich geschliffen. Grundsatzlich ist 
jedoch eine spezielle Oberflachenbehandlung des Grund- 
werkstoffes 1 vor dem Aufbringcn eines Kunststoffiiberzu- 
ges 2 nicht erforderlich. 50 

Fig. 2 Zeigt in einer schcmatischen Detaildarstellung den 
Aufbau des Funktionsbereiches A gemaB Fig- 1 . Deutlich zu 
erkennen ist hier, daB der Funktionsbereich A aus unter- 
schiedlichen schichtartigen Bereichen I bis X aufgebaut ist, 
die der Oberfiachcnkontur des Grundwerkstoffes folgend 55 
ubereinander angeordnet sind. Wie auch die einzelnen 
Funktionsbcreiche A bis D unterscheiden sich diese einzel- 
nen schichtartigen Bereiche I bis X beziiglich der in diesen 
Bereichen eingelagerten, eigenschaftsverandemden Kom- 
ponenten und/oder der verwendeten Polymerwerkstoffe. In 60 
diesem Anwendungsbeispiel nach Fig- 2 ist der Kunststoff- 
iiberzug 2 in den einzelnen Bereichen I bis X auf Basis des- 
selben Polymerwerkstoffes mit der Matrixstruktur Mi auf- 
gebaut. Hinsichtlich der in der Matrix Mi des Polymerwerk- 
stoffes eingelagerten, eigenschaftsverandemden Kompo- 65 
nenten unterscheiden sich jedoch die schichtartigen Berei- 
che I bis X. So enthalt die erste Teiischicht 1 die Kompo- 
nente El in der Konzentration Ci, die Teiischicht II die 



Komponente E2 in der Konzentration C2, die Teiischicht III 
die Komponente E3 in der Konzentration C3, . . . z und die 
Teiischicht X schHeBlich die Komponenten E^ in der .Kon- 
zentration Cx. 

Die in den Fig. 1 und 2 beispielhaft dargesiellte Ausbil- 
dung des Kunststoffuberzuges 2 Zeigt in vorteilhafter Weise 
die Kombination unterschiedlicher Polymer- und Einlage- 
rungsstoffe, die auf ein und demselben Grundwerkstoff auf- 
gebracht zu einem Zusammenhangenden Kunststoffiiberzug 
2 ausgebildet sind, der in verschiedenen Funktionsbereichen 
eine unterschiedliche Zusammcnsetzung und einen unter- 
schiedlichcn Aufbau aufweist. 

Bezugszeichenliste 

1 Gmndwerkstoff 

2 Kunststoffiiberzug 
Ml 2 Matrixstruktur 

El z eigenschaftsverandemde Komponente 

Ci. . . . z Konzentration 

Patentanspriiche 

1. Werkstoffverbund, bestehend aus einem Grund- 
werkstoff (1) und einem auf Basis mindesiens eines Po- 
lymerwerkstoffes gebildeten Uberzug (2). der wenig- 
stens eine in die Matrix des Polymerwerkstoffes cinge- 
iagerte, eigenschaftsverandemde Komponente beinhal- 
tet, dadurch gekennzeichnet, daB der Uberzug (2) aus 
mehreren schichtartigen Bereichen gebildei ist, von de- 
nen zumindest einer die eigenschaftsverandemde 
Komponente beinhaltet. 

2. Werkstoffverbund nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB sich die einzelnen schichtartigen Be- 
reiche beziiglich der eingelagerten, eigenschaftsveran- 
demden Komponenten und/oder der verw endeten Po- 
lymerwerkstoffe unterscheiden. 

3. Werkstoffverbund nach einem der Anspriiche 1 und 

2, dadurch gekennzeichnet, daB die Konzentration der 
in einem schichtartigen Bereich eingelagerten, eigen- 
schaftsverandemden Komponenten in Schichtdicken- 
richtung variiert. 

4. Werkstoffverbund nach einem der Anspriiche 1 bis 

3, dadurch gekennzeichnet, daB die einzelnen schicht- 
artigen Bereiche der Oberflachenkontur des Grund- 
werkstoffes (1) folgend iibereinander angeordnet sind. 

5. Werkstoffverbund nach einem der Anspriiche 1 bis 
3, dadurch gekennzeichnet, daB die einzelnen schicht- 
artigen Bereiche der Oberflachenkontur des Gmnd- 
werkstoffes (1) folgend nebeneinander angeordnet 
sind, wobei die sich Zwischen je Zwei unterschiedli- 
chen Bereichen ersu-eckende Trennungshnie quer zur 
Oberflachenkontur des Grundwerkstoffes (1) verlaufi. 

6. Verfahren zur Herstellung eines Werkstoffverbun- 
des nach einem der Anspriiche 1 bis 5, bei dem minde- 
siens ein Polymerwerkstoff unter Zugabe wcnigstens 
einer eigenschaftsverandemden Komponente auf die 
zu beschichtende Oberflache des Grundwerkstoffes (1) 
aufgetragen und durch anschlieBendes Erwarmen ver- 
netzt wird, dadurch gekennzeichnet, daB der Polymer- 
werkstoff in Abhangigkeit der beigemengten, eigen- 
schaftsverandemden Komponente schichiartige Berei- 
che ausbildend aufgetragen wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Polymerwerkstoff in einem Arbeitsgang 
mit der eigenschaftsverandemden Komponente vcr- 
mengt und auf die zu beschichtende Oberflache aufge- 
tragen wird. 
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8. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB dcm PolymerwerkstofF vor eincm Auftrag auf 
die zu bcschichtende Oberflache die eigenschaftsver- 
andcmdc Komponente beigemengt wird. 

9. Verfahren nach cinem der Anspriiche 6, 7 und 8, da- 5 
durch gekennzeichnet, dafi der Polymerwerkstoff in 
flussiger Form aufgetragen wird. 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB als Matrix wcrkstoff eine 
Kontbinalion unterschiedlicher Polymerwerksloffe 10 
verwendct wird. 

11. Verfahren nach cinem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Vemetzung 
unter Verwendung eines elcktrostatischen Feldes 
durchgefiihrt wird. 15 

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Vemetzung 
unier Verwendung wellenlangenspezifischer Strahlung 
durchgefiihrt wird. 

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 20 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die schichtarti- 
gen Bereiche mit unterschiedlicher Schichtdicke aus- 
gebildet werden. 

14. Vorrichtung zur Durchfiihning des Verfahrens 
nach einem der Anspriiche 6 bis 13 mil einer den Poly- 25 
merwerkstoff auf die zu beschichtende Oberflache auf- 
tragendcn Anordnung, dadurch gekennzeichnet, daB 
eine Zufiihrungseinrichtung vorgesehen ist, die dem 
Polymerwerkstoff eigenschaftsverandemde Kompo- 
nenten beimengt. 30 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Zufiihrungseinrichtung die eigen- 
schaftsverandemden Komponenten dem Polymer- 
werkstofF zeitgleich mit dessen Auftrag auf die zu be- 
schichtende Oberflache beimengt. 35 

16. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Zufiihrungsrichtung die eigenschafts- 
verandemden Komponenten dem Polymerwerkstoff 
vor dessen Auftrag auf die zu beschichtende Oberfla- 
che beimengt. 40 

17. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine Regelungseinrich- 
tung vorgesehen ist, die mit einer MeBeinrichtung die 
Zufiihrung der eigenschaftsverandemden Komponen- 
ten nach Art und Menge erfaBt und eine der Art und/ 45 
Oder Menge entsprechendes Signal abgibt und die die- 
ses Signal mit einer vorgebbaren ReferenzgroBe ver- 
gleicht und bei Gleichheit die Zufuhrung beendet. 
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